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Ein Klebstoff-Proftlstrang wird enttang dem Rand einer 
Glasscheibe, insbesondere einer Fahrzeugscheibe, durch 
eine mittels eines Roboters entlang dem Glasscheibenrand 
gefuhrten Extrudier-Profilduse auf die Glasoberflache aufge- 
bracht, wobei die beiden Enden des Profilstranges aneinan- 
dersto&en. Danach warden die Endbereiche des Profilstran- 
gos maschinell an die Glasoberflache angepre&t. Des An- 
pressen der Endbereiche des Profilstranges sowohl aneinan- 
der als auch an die Glasoberflache erfolgt mrt einer durch 
ein oder mehrere Pettier-Elemente kuhl- und heizbar ausge- 
rusteten Anpre&einrichtung. Die Beruhrungsflache wird vor 
der Beruhrung mtt dam Profilstrang unter Kuhlung durch die 
Peltier-Eiemente mit einer erstarrten Flussigkett bedeckt. Die 
Peltier-Elemente warden spatestens wahrend des AnpreS- 
vorganges zwecks OberfGhrung der erstarrten Hussigkeit in 
einen Ruasigtceitsfiim in den Heizbetrieb gescheltet. Das 
Abheben der AnpreBeinrichtung vom Profilstrang erfolgt 
solange noch ein Flussigkeitsfilm zwischen der AnpreBein- 
richtung und dem Profilstrang vorhanden ist. Das Verfahren 
und die Vorrichtung zu dessen Durchfuhrung ermoglichen in 
einfachster Weise ein sauberes und schlussiges Verbinden 
der Profilstrangenden miteinander. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft das in den AnsprUchen i bis 6 
umschriebene Verfahren zum maschinellen Aufbnngen 
eines Klebstoff-Profilstranges entlang dem Rand einer 
Glasscheibe sowie die in den AnsprUchen 7 bis 10 um- 
schriebene Vorrichtung zur Durchftihrung dieses Ver- 

fahrens. _ . 

Aus der Veroffentlichung DE-C1-40 22 484 ist em 
Verfahren zum maschinellen Aufbringen eines Kleb- 
stoff-Profilstranges entlang dem Rand einer Glasschei- 
be. insbesondere einer Fahrzeugscheibe, bekannt bei 
welchem der KJebstoff durch eine mittels eines Robo- 
ters entlang dem Glasscheibenrand gefOhrten Extru- 
dier-Profilduse auf die Glasoberflache angednickt und 
der deformierte Anfangs- und Endteil des Profilstranges 
abgetrennt wird. 

Bei diesem Verfahren erfolgt das Abtrennen des de- 

formierten Profilstrangteiies vom nicht deformierten 
Profilstrangteil, im Bereich des Startpunktes der Extru- 
dier-Profilduse, maschinell mittels eines quer zum Profil 
gefUhrten Schnittes. Dann wird der abgetrennte defor- 
mierte Anfangsteil maschinell von der Glasoberflache 
geldst und entfernt Danach wird im Bereich des End- 
punktes der Profilduse diese von der Glasoberflache 
abgehoben und der Profilstrang mittels eines zweiten, 
parallel zum ersten gefuhrten Schnittes maschinell auf 
eine solche Lange abgeschnitten, daB die beiden Enden 
des Profilstranges deckungsgleich aneinanderstoBen. 
SchlieBHch wird der Endbereich des Profilstranges ma- 
schinell an die Glasoberflache angednickt und die bei- 
den Enden des Profilstranges werden maschinell anein- 
andergedriickt 

Dieses Verfahren weist den Nachteil auf, daB das An- 
drUcken des Profilstranges an die Glasoberflache be- 
ruhrungsfrei mittels eines Druckfluids erfolgen muB. da 
andernfalls der noch klebrige Profilstrang am Andruck- 
element haften wurde. Aus diesem Grunde sind nur ge- 
ringe AnpreBdruck-Werte realisierbar, und die Haftung 
der beiden Profilstrangenden aneinander an der Naht- 
stelle bleibt ungenugend. 

Weiter ist aus der Verdffentlichung DE-A1-39 30 414 
ein Verfahren zur Montage von Glasscheiben bekannt 
bei welchem eine profilierte Extruderduse auf den Rand 
der Glasscheibe aufgesetzt unter gleichmaBiger Dosie- 
rung des Polymers am Rand der Glasscheibe entlangge- 
fuhrt und nach Erreichen des Anfangs des extrudierten 
Profilstanges nach Unterbrechung der Polymerzufuhr 
von der Glasscheibe entfernt wird. Danach wird der 
Obergangsbereich von Anfang und Ende des extrudier- 
ten Profilstranges durch kalibrierte PreBwerkzeuge 
nachgepreBt 

Bei diesem Verfahren kann zwar der AnpreBdruck 
beliebig hoch gewahlt werden- Um ein Haften des PreB- 
werkzeuges am Profilstrang zu verhindern, ist es jedoch 
notwendig, zwischen dem Profilstrang und dem PreB- 
werkzeug eine Trennfolie zwischenzuschalten, welche 
nach dem Ausharten des Polymers wieder entfernt wer- 
den muB. Das Verfahren ist daher relativ kompliziert 
und aufwendig. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, die Nachteile 
dieser Verfahren zu beseitigen und ein Verfahren sowie 
eine Vorrichtung zu schaffen, mit dem die beiden Profil- 
strangenden in einfacher und billiger Weise schlUssig 
miteinander verbunden werden konnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst. 
dafl das Anpressen der Endbereiche des Profilstranges 
sowohl aneinander als auch an die Glasoberflache mit 



einer durch ein oder mehrere Peltier- Elemente kUhl- 
und heizbar ausgerusteten AnpreBeinrichtung vorge- 
nommen wird. wobei die PreBflache vor dem Anpressen 
gekQhlt und mit einer erstarrten FlUssigkeit bedeckt und 
5 spatestens wahrend des Anpressens aufgeheizt wird 
und, solange ein Flussigkeitsfilm zwischen der AnpreB- 
einrichtung und dem Profilstrang vorhanden ist, die An- 
preBeinrichtung vom Profilstrang abgehoben wird. 
Das Abheben der AnpreBeinrichtung hat also zu ei- 
to nem Zeitpunkt zu erfolgen, wo der Flussigkeitsfilm noch 
nicht verdampft oder vom Profilstrang absorbiert wor- 
denist 

Die Umschaltung des Peltier- Elementes in den Heiz- 
betrieb hat, wie erwahnt spatestens wahrend des An- 
15 driickvorganges erfolgen. Die AnpreBeinrichtung kann 
aber auch bereits vor dem Anpressen bis zu einer Tem- 
peratur vorgeheizt werden, bei welcher an seiner Ober- 
flache noch erstarrte Flttssigkeit vorhanden ist In die- 
sem Falle wird die Taktzeit verkUrzt 
20 ZweckmaBigerweise weist die AnpreBeinrichtung ein 
dem Profil des Profilstranges entsprechendes Gegen- 
profil auf. 

Die AnpreBeinrichtung kann ein- oder mehrteihg aus- 
gebildet sein, wobei im letzteren Falle zweckmafljger- 
25 weise jeder Teil mit mindestens einem Peltier- Element 
versehen ist Eine mindestens dreiteilige Ausbildung der 
AnpreBeinrichtung ist dann zwingend, wenn der Profil- 
strang Hinterschneidungen aufweist 

ZweckmaBigerweise wird die AnpreBeinrichtung 
30 oder eines ihrer Teile beim Anpressen schiefwinklig zur 
Glasoberflache aufgesetzt und anschlieBend um eine 
zur Langsrichtung des Profilstranges parallele Kante 
gekippt Dabei wird das uberschussige Material des 
Profilstranges abgequetscht und zwar entweder auBer- 
35 halb der AnpreBeinrichtung oder aber in der AnpreB- 
einrichtung selbst beispielsweise in eine fur diesen 
Zweck vorgesehene Ausnehmung in der AnpreBeinrich- 
tung. Im letzeren Falle ist es dann periodisch von der 
AnpreBeinrichtung zu entfernen. 
Vorzugsweise erfolgt das Kippen der AnpreBeinrich- 
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tung in Richtung der Glasscheibe, so dafl das Qberschiis- 
sige Material des Profilstranges auf die Glasscheibe ge- 
preBt wird In diesem Falle ist es zweckmaBig, die Glas- 
scheibe nur im Bereich des Profilstranges mit einem 
45 Primer vorzubehandeln, damit das abgepreBte Material 
leicht von der Glasscheibe entfernt werden kann und 
nicht an dieser haften bleibt 

Zum Erstarren der FlQssigkeit auf der AnpreBeinrich- 
tung wird diese ZweckmaBigerweise auf eine Tempera- 
50 tur von -20 bis -40°C gekuhlt Zur Verkurzung der 
Taktzeit kann die AnpreBeinrichtung vor dem Anpres- 
sen bis zu einer Temperatur vorgeheizt werden, bei wel- 
cher an ihrer Oberflache noch erstarrte FlOssigkeit vor- 
handen ist Diese TemperaturfUhrung erfolgt durch ent- 
55 sprechende Stromzufuhr zu den Peltier- Elementen. 

Als FlQssigkeit kann Wasser, ein wasserhaltiges Ge- 
misch oder eine wasserfreie FlUssigkeit eingesetzt wer- 
den. 

Geeignete wasserhaltige Gemische sind beispielswei- 
eo se Wasser mit darin gelosten oberflachenaktiven Sub- 
stanzen. z. B. Seifenldsungen, oder Starkeldsungen, z. B. 
Kartoffelsaft 

Beim Einsatz von Wasser als FlOssigkeit kann dieses 
der Luftfeuchtigkeit entnommen werden. 
65 In alien Fallen kann aber die AnpreBeinrichtung zur 
Bildung der ersten FlUssigkeit mit der FlUssigkeit be- 
sprUht oder in diese eingetaucht werden. 

Es ist aber auch mbglich, die AnpreBeinrichtung 
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selbst poros auszugestalten, so dafl die FlUssigkeit durch 
diese hindurch zugefdhrt werden kann. Wesentlich ist in 
diesem Falle, dafl an der Oberflache der AnpreBeinrich- 
tung keine Tropfenbildung stattfindet Als Materialien 
kommen dabei beispielsweise Sintermetall oder Leder 5 
in Frage. 

Durch die erwahnten MaQnahmen wird nicht nur eine 
schlussige Verbindung der beiden Profilstrangenden, 
sondem auch ein problemloses Abldsen der Anpreflein- 
richtung vom Klebstoff-Profilstrang gewahrleistet 10 

Die Temperatur der warmen Seite der AnpreBein- 
richtung sollte nicht mehr als 20 bis 25° C betragen, an- 
dernfalls soilte eine Wasser- oder Luftkuhlung vorgese- 
hen werden. 

Zweckmafligerweise ist die gesamte Anordnung so 15 
ausgebildet dafl der AnpreBdruck der AnpreBeinrich- 
tung nicht uber das Peltier- Element, sondem lediglich 
auf die profilseitigen Teiie der AnpreQeinrichtung aus- 
geubt wird. Dies kann in der Weise bewerksteliigt wer- 
den, dafl man den Druckerzeuger an einer zwischen 20 
dem Pekier-EIement und dem Profil liegenden Stelle auf 
die AnpreQeinrichtung angreifen laBt 

Vier beispielsweise Ausfuhrungsformen des erfin- 
dungsgemaflen Verfahren werden anhand der Zeich- 
nung erlautert, in welcher darstellen: 25 

Fig. 1 und 2 Schnitte durch zwei Ausfuhrungsformen 
mit zweiteiliger Ausgestaltung der AnpreOeinrichtung 
fur einen Profilstrang ohne Hinterschneidungen, dessen 
Profil uber die Glasscheibe hinausragt; 

Fig. 3 einen Schnitt durch eihe Ausfuhrungsform mit 30 
dreiteiliger Ausgestaltung der AnpreBeinrichtung fur ei- 
nen Profilstrang mit einer Hinterschneidung, dessen 
Profil Uber die Glasscheibe hinausragt; und 

Fig. 4 einen Schnitt durch eine Ausfuhrungsform mit 
einteiliger Ausgestaltung der AnpreBeinrichtung fur ei- 35 
nen Profilstrang ohne Hinterschneidung, dessen Profil 
nicht uber die Glasscheibe hinausragt 

In alien Figuren sind gleichartige Elemente mit den- 
selben Bezugszeichen versehen. 

Die in Fig. 1 dargestellte Ausfuhrungsform dient wie 40 
erwahnt der Bearbeitung eines Profilstranges ohne 
Hinterschneidungen, dessen Profil uber die Glasscheibe 
hinausragt. Die AnpreBeinrichtung 10 ist zweiteilig aus- 
gebildet Sie umfaBt einen oberen Teii 12 und einen als 
Auflager ausgebildeten unteren Teil 16. Zwischen den 45 
beiden Teilen 12A und 12B des oberen Teiles 12 der 
AnpreBeinrichtung 10 ist ein Peltier-Element 22 ange- 
ordnet Dieses wird uber nicht dargestellte AnschluB- 
drahte mit Strom gespeist. Der untere Teil t6 der An- 
preBeinrichtung 10 weist kein solches Peltier-Element 50 
auf, da seine Beruhrungsflache mit dem Profilstrang 20 
nur klein ist, so daB ein Abldsen auch ohne besondere 
Tempera turf uhrung moglich ist 

Die beiden Teile 12 und 16 der AnpreBeinrichtung 10 
weisen an ihren Enden ein dem Profil des auf der Glas- 55 
scheibe 18 angebrachten Profilstranges 20 entsprechen- 
des Gegenprofil auf. Die Glasscheibe 18 und der Profil- 
strang 20 ruhen auf dem ais Auflager ausgebildeten un- 
teren Teil 16 der AnpreBeinrichtung 10. Dieser kann 
aber auch so ausgebildet sein, daB er nur den Profil- 60 
Strang 20 stiitzt wahrend die Glasscheibe 18 auf einem 
separaten Auflager ruht 

1m Betrieb wird zunachst die mit dem Profilstrang 20 
versehene Glasscheibe 18 auf den unteren Teil 16 der 
AnpreBeinrichtung 10 aufgelegt Dann wird der obere 65 
Teil 12 der AnpreBeinrichtung 10 langs der ICante K, 
welche zur LSngsrichtung des Profilstranges 20 parallel 
verlauft, schiefwinklig zur Glasoberflache aufgesetzt 



und danach gegen die Glasscheibe 18 hin in die darge- 
stellte Lage gekippt Dabei wird das QberschOssige Ma- 
teria) 28 auf die Glasscheibe 18 ausgepreBt Die Tempe- 
raturfuhrung des Teiles 12 der AnpreBeinrichtung 10 
erfolgt wie oben beschrieben durch entsprechende 
Stromzufuhr zum Peltier- Element 22. 

Die in Fig. 2 dargestellte verbesserte AusfQhrungs- 
form dient ebenfalls der Bearbeitung eines Profilstran- 
ges ohne Hinterschneidungen, dessen Profil uber die 
Glasscheibe hinausragt Sie unterscheidet sich von der 
in Fig. 1 dargestelhen Ausfuhrungsform dadurch, daB 
auch der untere Teil 16 der AnpreBeinrichtung 10 in 
gleicher Weise wie der obere Teil 12 der AnpreBeinrich- 
tung 10 mit einem Peltier- Element 26 versehen ist Die 
Temperaturf uhrung der beiden Teile 12 und 16 der An- 
preBeinrichtung 10 erfolgt wie oben beschrieben durch 
entsprechende Stromzufuhr zu den beiden Peltier- Ele- 
menten 22 und 26 simultan. 

Die in Fig. 3 dargestellte Ausfuhrungsform dient der 
Bearbeitung eines Profilstranges mit einer Hinter- 
schneidung. Bei ihr ist die AnpreBeinrichtung 10 dreitet- 
lig ausgebildet Sie umfaBt zwei voneinander unabhan- 
gige obere Teile 12 und 14 sowie einen als Auflager 
ausgebildeten unteren Teil 16. Alle drei Teile 12, 14 und 
16 der AnpreBeinrichtung 10 sind mit Peltier-Elementen 
22, 24 und 26 versehen. Die Temperaturfuhrung aller 
drei Teile 12, 14 und 16 der AnpreBeinrichtung 10 er- 
folgt in gleicher Weise wie oben beschrieben durch ent- 
sprechende Stromzufuhr zu den drei Peltier-Elementen 
22, 24 und 26 simultan. 

Die in Fig. 4 dargestellte Ausfuhrungsform dient der 
Bearbeitung eines Profilstranges ohne Hinterschnei- 
dung, dessen Profil nicht Uber die Glasscheibe hinaus- 
ragt Die AnpreBeinrichtung ist einteilig ausgebildet und 
weist nur einen oberen Teil 12 auf. Die Glasscheibe 18 
ruht auf dem Auflager 30. Die Temperaturfuhrung des 
Teiles 12 der AnpreBeinrichtung 10 erfolgt in gleicher 
Weise wie oben beschrieben durch entsprechende 
Stromzufuhr zum Peltier-Element 22. 

Bei den in den Figuren darjgestellten Ausfuhrungsfor- 
men liegt die Glasscheibe 18 waagrecht mit dem Profil- 
strang 20 nach oben. Die Bearbeitung kann aber eben- 
sogut an einer senkrecht d. h. hochkant stehenden 
Glasscheibe durchgefuhrt werden. In besonderen Fallen 
kann es auch sinnvoll sein, die Bearbeitung an einer 
waagrecht gelagerten Glasscheibe mit nach unten ge- 
richtetem Profilstrang durchzufuhren. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum maschinellen Aufbringen eines 
Klebstoff-Profilstranges entlang dem Rand einer 
Glasscheibe, insbesondere einer Fahrzeugscheibe, 
bei welchem der Klebstoff durch eine mittels eines 
Roboters entlang dem Glasscheibenrand gefiihrten 
Extrudier-Profilduse auf die Glasoberflache aufge- 
bracht wird, wobei die beiden Enden des Profil- 
stranges aneinanderstoBen und die Endbereiche 
des Profilstranges maschinell an die Glasoberflache 
angepreBt werden, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Anpressen der Endbereiche des Profilstranges 
(20) sowohl aneinander als auch an die Glasoberfla- 
che (18) mit einer durch ein oder mehrere Peltier- 
Elemente (22, 24, 26) kdhi- und heizbar ausgeruste- 
ten AnpreBeinrichtung (10) vorgenommen wird, 
wobei die PreBflache vor dem Anpressen gekUhlt 
und mit einer erstarrten Flussigkeit bedeckt und 
spatestens wahrend des Anpressens aufgeheizt 
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wird und* solange ein FlUssigkeitsfilm zwischen der 
AnpreBeinrichtung (10) und dem Profilstrang (20) 
vorhanden ist, die AnpreBeinrichtung (10) vom Pro- 
filstrang (20) abgchobcn wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB die AnpreBeinrichtung (10) beim An- 
pressen schiefwinklig zur Glasoberflftche aufge- 
setzt und anschlieBend urn eine zur Langsrichtung 
des Profflstranges (20) parailele K.ante (K.) gekippt 
wird, wobei das Uberschussige Material (28) des io 
Profilstranges (20) abgequetscht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die AnpreBeinrichtung (10) zum 
Erstarren der FlUssigkeit auf eine Temperatur von 
-20 bis -40°Cgek0hltwird. 15 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Flussigkeit Was- 
ser, ein wasserhaltiges Gemisch oder eine wasser- 
freie Flussigkeit eingesetzt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die Flussigkeit durch Spruhen aufge- 
•brachtwird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
; zeichnet, daB die Flussigkeit durch Eintauchen auf- 
^ gebracht wird. 25 
* 7. Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens 
' liach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine An- 
preBeinrichtung (10) zum Anpressen der Endberei- 
che des Profilstranges (20) aneinander und an die 

n Glasoberflache (18), bei welcher die PreBfltche mit 30 
einem oder mehreren Peltier- Elementen (22, 24, 26) 

' l - kuhl- und heizbar ist. 
S. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 

- zeichnet, daB die AnpreBeinrichtung (10) ein dem 
Profii des Profilstranges (20) entsprechendes Ge- 35 

- genprofil aufweist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die AnpreBeinrichtung (10) 
einteilig (12) oder mehrteilig (12, 14, 16) ausgebildet 
ist. 40 

10. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die AnpreBeinrich- 
tung (10) por6s ausgebildet ist, so daB die Flussig- 
keit durch diese hindurch zugef uhrt werden kann. 

. 45 
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